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Abstrak 
Latar belakang dari penulisan skripsi ini berawal dari penelitian yang dilakukan penulis 
sebelumnya, yang menemukan bahwa adanya keterlambatan pemenuhan duedate di 
lantai produksi pada tipe kabel NFA2X 2x 10 mm2 dan NFA2X 2x16mm2. Sistem 
penjadwalan yang diterapkan perusahaan adalah mengutamakan keinginan konsumen 
dan loyalitas pada konsumen lama.Keterangan mengenai data order (pesanan), seperti 
jumlah,spesifikasi  tipe kabel,panjang order, dan due date pesanan dilihat dari form SPI, 
dan data waktu proses diperoleh dari  form laporan PPC. Pembahasan dipersempit  ke 
lini yang memproses pembuatan kabel tersebut. Tipe dari pada lini pembuatan kedua 
jenis kabel ini adalah flowshop. Dari indikasi adanya keterlambatan ini penulis mencoba 
mengajukan usulan perbaikan metode penjadwalan dengan meminimasi makespan  untuk 
lini pembuatan kabel-kabel tersebut.  
Kemudian untuk mendapatkan waktu makespan lebih kecil dari pada kondisi perusahaan 
penulis mencoba mengolah data dengan menggunakan tiga metode. Ketiga metode yang 
digunakan penulis adalah metode CDS, metode heuristik Gupta, dan metode Heuristik 
Palmer. Ternyata hasil yang didapat ialah waktu makespan yang didapat dari ketiga 
metode  menghasilkan makespan yang lebih kecil dari kondisi awal perusahaan  dimana 
kondisi awal perusahaan menghasilkan makespan sebesar 524 jam, sedangkan 
pengurutan pekerjaan  dengan menggunakan metode CDS menghasilkan makespan 506 
jam dan 474 jam, metode heuristik gupta menghasilkan makespan makespan 506 jam, 
dan metode heuristik Palmer menghasilkan makespan 474 jam dan 473 jam, kemudian 
dipilih  metode heuristik Palmer sebagai metode dengan makespan terminim dan 
berhasil mengurangi waktu keterlambatan sebesar 7  hari. 
 
Kata Kunci :  Penjadwalan, minimasi makespan, duedate     
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